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La presente invention se rapport e a une matiere poromere 
et a mi precede de fabrication d'une telle matiere. 

Ces dernieres annees on a fabrique un certain nombre de ma- 
tieres poromeres synthetiques qui toutes se proposent d'imiter d'aus— 
5 si prss que possible le cuir naturel pour ce qui concerne ses quali- 
tes de "respiration", de ductilite, de souplesse, de main et d' apti- 
tude a prendre un fini seduisant. le succes en a ete variable et ces 
matiere s exigent generalement des pro cedes de fabrication qui ne sont 
pas particulierement simples ou economiques. 

10 Le procede selon l 1 invention de fabrication de matiere po- 

romere consiste a preparer une solution d*un polymere normalement 
solide et filmogene dans un solvant organique volatil, a dissoudre 
du gaz sous pression dans la solution puis a pulveriser la solution 
sur une surface receptrice, la solution etant maintenue sous pres- 

15 sion jusqu'au moment de la pulverisation ou elle entre dans une zone 
a pression plus faible de sorte que le gaz s'echappe de la solution 
sous forme de bulles dans les particules de solution pulverisers, 
ces particules, quand elles se deposent sur la surface receptrice, 
eprouvent une coalescence ou un fusionnement parti el en formant une 

20 feuille raicroporeuse coherente. 

Le procede selon 1' invention presente une maniere commode 
et economique de fabriquer une matiere poromere qui ne comport e pas 
le toucher grossier et 1* impression reche des autres produits. La 
matiere selon 1* invention est constitute de cellules plus fines, est 

25 plus douce et possede une densite plus faible que les autres substi- 
tuts du cuir et une resistance a la traction eleve e meme quand elle 
n'est pas renforcee par une contre-couche en £toffe. De plus, cette 
matiere a un rapport resistance/poids eleve, une bonne "respiration" 
et une bonne uniformite, un allongement eleve etelle est suscepti- 

30 ble d'Stre mise sous differentes formes. La resistance k 1* abrasion, 
la resistance au dechirage et l 1 aptitude a la couture sont egalement 
bonnes. 

De preference, les particules pulverisees de solution sont 
atomisees avant depSt sur la surface receptrice en dirigeant un cou- 
35 rant d'air dans la zone de particules pulverisees, le c our ant d f air 
ayant une plus grand e vitesce que celle des particules pulverisees. 

II est commode d'accumuler un certain nombre de couches 
successives sur la surface receptrice a l'aide d* aspersions repetees 
en modifiant les conditions de pulverisation au cours du depdt des 
40 differentes couches de maniere h deposer d'abord une matiere relati- 
vement dense et non fibreuse sur la surface receptrice, puis sur cet- 
te matiere dense une couche moins dense et plus fibreuse. 

On obtient ainsi un produit dont la face initiale ou 
"grain" est plus dense que la dernier e face, moins dense et consti- 
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tuant Is c6te "chair". 

Ii' augmentation de la distance entre le pistolet pulverisa- 
teur et la surface de la cible favorise .la formation d'un dep5t 
moins dense et plus fibreux. La diminution de la viscosity de la 
5 solution a une temperature donnee, ou la diminution de la tempe- 
rature a une viscosite donnee, favorisent egalement la formation 
d'un produit plus fibreux. la diminution de la pressionsur la solu 
tion ou la reduction de la quant ite de gas dissous dans la solution 
tendent de m&me a. augmenter la nature fibreuse de la matiere depo- 
10 see. On peut r£gler l'une quelconque de ces variables ou une asso- 
ciatiorvquelconque appropriee de celles-ci pour determiner le. carac- 
tere du depfit. 

Gonuiie on l'a dit ci-dessus, on utilise pratiquement dans 
la mise en oeuvre de 1* invention une solution d'un polymere filmo- 

15 gene normaleraent solide dans un solvant organique volatil. Convien- 
nent particulierement les polymeres thermoplastiques, specialement 
ceuz ayant une qualite elastomere (elastoplastiques ou thermoplas- 
tiques) comme les polyurethannes elastomeres therraoplastiques. Ces 
matiere s se trouvent dans le commerce et peuvent Stre decrites com- 

20 me des produits de reaction d'un polyol polymere comme un glycol 

(par ezemple un polyester-glycol ou polyether-glycol) avec un poly- 
isocyanate organique, usuellement un diisocyanate, frequemment avec 
un agent d'piH ongement de chaine qui est generaleraent une matiere 
bifonctionnelle de bas poids moleculaire aypnt deux atomes d'hydro- 

2 5 gene actifs, comme un glycol ou une diamine. On donne particulie- 
rement la preference aux polyurethannes a base de polyether. 

On peut egalement utiliser des resines vinyliques (par 
exemple du poly (chlorure de vinyle) specialement en melange avec 
d'autres polymeres comme les polyurethannes ou les copolymeres 

30 butadiene-acrylonitrile. On peut aussi utiliser des solutions d'au- 
tres matieres thermoplastiques comme les copolymeres a blocs de 
styrene et de butadiene. D'autres polymeres filmogenes comme la 
nitrocellulose peuvent etre presents. On peut eventuellement uti- 
liser des polymeres t he rmodurc is sables, c'est-a-dire des matieres 

35 durcissables ou vulcanisables comme les polyurethannes thermodur- 
cissables ou les caoutchoucs vulcanisables. 

Les solvant s utilises comprennent les liquides organiques 
volatils inertes classiques usuels susceptibles de dissoudre le 
polymere particulier ou 1' association de polymeres utilises, comme 

40 des solvants hydro carbone*s (aliphatiques comme le n-hexane, cyclo- 
aliphatiques comme le cyclohexane ou aromatiques comme le benzene 
ou le toluene) ou des solvants non hydrocarbons (comme les ce to- 
nes, others, esters, etc, tels la cyclohexanone, I 1 acetone, la 
methyl-cthyl-cetone, lather di^thylique, la dimethylf orr.iamide, 
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1» acetate de methyle et le t etrahyd^rofuranne) et des melanges de 
tels solvants. Peuvent exister avec ces solvants des diluants qui 
ne sont pas en eux-memes des solvants effectifs des polymeres. II 
peut egalement y avoir des plastif iants ainsi que des antioxydants, 
5 des'pigments et tous autres ingredients de mixtionnage usuels desi- 
res. 

Le gaz qui est dissous sous pression dans la solution de 
polymere filmogene doit, bien entendu, Stre inerte a l'egard du po- 
Ijuaere ou du solvant. Des gaz appropries comprennent l'air, 1' azote 

10 et V anhydride carbonique. Pour dissoudre le gaz dans la solution 
de polymere, on peut remplir partiellement a l'aide de la solution 
de polymere un recipient tenant la pression et introduire le gaz 
sous pression dans l'espace existant au-dessus de la solution. Au 
bout d'un certain temps de repos (par exemple au bout de quelques 

t5 heures) la solution a dissous suffisamment de gaz. Pour maintenir 
le gaz h l'etat dissous, on maintient sur la solution la pression 
jusqu'au moment ou on entreprend 1' operation de projection par pul- 
verisation. 

Dans le stade suivant du procede, on envoie un courant de 

20 la solution de polymere, contenant du gaz dissous sous pression, 

dans une zone de pression plus faible que la pression sous laquelle 
le gaz a ete dissous. Ainsi,- on peut faire passer tXq fin courant de 
la solution de polymere par un orifice ou un passage resserre* simi- 
laire. Avant d'Stre envoyeV dans ledit orifice la solution de poly- 

25 mere est sous une pression suffisante pour maintenir le gaz en solu- 
tion, et a la sortie de 1* orifice la pression est plus faible et en 
raison de cette brusque reduction de pression le gaz s'echappe de la 
solution, en f ormant des bulles dans le fin courant de solution de 
polymere qui s 1 ecoule . 

30 Le courant de solution de polymere mousse" est alors soumis 

a 1' action disruptive d'un courant d'air se deplacant a grande Vi- 
tesse relativement a la vitesse de la solution. Ce courant d'air ra- 
pide atomise la solution mousse*e en une pulverisation de particules 
de mousse finement divisees desquelles la majeure partie du solvant 

35 organique volatil s'evapore rapidement et est entrainee par l'air. 
La matiere pulverisee a la forme de particules (terme qu'il convient 
de considerer corame couvrant des gouttelettes, des nodules et des 
fibres) de mousse dont la forme particuliere depend des conditions 
de pulverisation, spe*cialement de la distance de la buse de pulve- 
40 risation a la cible : au voisinage de la cible les particules non 
fibreuses sous forme de gouttelettes ou de nodules tendent a pre- 
dominer ; de plus grande s distances favorisent la formation de 
particules fibreuses. Les particules de polymere mousse" constituant 
la matiere ainsi atomise*e comprennent des bulles de gaz h l'inte- 
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rieur des particules ainsi que de tres petites spheres creuses ou de 
petits globules creux de polymere attaches a l'exterieur des parti- 
cules. les cellules fornixes dans les nodules ou fibres par le. gaz 
s'e-chappant de la solution sont principalement des cellules fermees. 

le polymere atomise se depose sur une surface collectrice, 
dont la nature depend du produit particulier desire. Dans la fabrica- 
tion de feuilles planes de substitut de cuir sans support, la pulve- 
risation est dirig^e sur une surface de support provisoire et appro- 
priee, comme un papier detachable qui peut porter un motif comme la 
reproduction en negatif du grain du cuir pour dormer ce grain au 
produit. Si d' autre part on desire obtenir un objet forme - chaus- 
sure, botte ou gant - la pulverisation peut £tre dirigee sur un moule 
de forme appropriee. Dans certains cas, il peut gtre desirable de 
deposer la pulverisation sur une matiere support qui fait alors par- 
tie de l'objet final, par exemple uhe etoffe tissee ou tricotee ou 
une nappe de fibres non tissues ou un morceau bon marche de cuir a 
grain refendu qui pourrait Stre desirable pour ameliorer la qualite 
de l'enduit de matiere poromere selon l 1 invention. 

la mousse pulverisee qui se depose contient encore assez 
de solvant pour que la matiere soit molle et visqueuse de sorte que 
les particules deposees se soudent fermement ou fusionnent ensemble- 
aux points de contact en une feuille resistante et autonome. II reste 
des vides ou e spaces entre les particules aux endroits ou elles ne : 
se touchent pas, ces vides et e spaces contribuant a la micropore. site 
de la feuille. les cellules closes, representant les bulles de gaz . 
qui sont la cause du moussage du courant liquide de solution de po-.: 
lymere, evitent le toucher plus gross! er et 1" impression reche des 
globules de polymere, associes aux matieres fabriqu<§es par pulveri- 
sation d'une solution sans compression prealable au moyen d'air Ou 
d'un gaz similaire pour dissoudre le gas dans la solution. 

On continue l 1 aspersion ou pulverisation jusqu'a accumu- 
lation de I'epaisseur desiree de matiere poromere. Pour faciliter 
cette accumulation jusqu'a l'epaisseur desiree en peu de temps, on 
peut utiliser plusieurs dispositifs de pulverisation. On peut faire 
parser a plusieurs reprises une bande sans fin port ant la surface 
detachable devant un dispositif de pulverisation un nombre de fois 
suifisant pour obtenir l'epaisseur voulus, ou z'aire passer la sur- 
face detachable dans des zonee ..-.uccessives de pulverisation en nom- 
bre suffisant pour deposer 1' Vjaisseur voulue ds matiere. On peut 
utiliser des dispositifs dc va-et-vient effectuant un trajet trans- 
versal sur une surface detachable, de maniere telle qu'on obtienne 
un recouvrement regulier d'une large surface a l'aide d'un minimum 
de dispositifs de pulverisation. On peut avoir recours aux moyens 
electro st atiques connus pour que la pulverisation soit plus efficace 
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V application de la matiere ini tialement pulverisee qui 
est en contact avec la surface detachable principalement sous forme 
de globules ou nodules assure I'obtention d'un produit dont la sur- 
face est a grains relativement denses. L'epaisseur augmentant , les 
5 dernier s depfits sont faits principalement sous forme fibreuse de 
maniere a obtenir un dos ou c6te chair mo ins dense et plus souple, 
semblable au cuir naturel. Dans des cas appropries, 1' ordre peut 
Stre inverse, c'est-a-dire que la matiere moins dense et plus fibreu- 
se peut eventuellement Stre deposee en premier, la matiere plus den- 
10 se et moins fibreuse etant deposee ensuite. Cet ordre inverse con- 
vient particulierement aux cas ou le support sur leouel l 1 aspersion 
est dirigee va faire partie du produit final. 

On laisse en general la matiere sous forme de f euille r es- 
ter sur la surface detachable jusqu'a ce que la majeure partie du 
15 solvant residuel soit evaporee. Apres l'avoir enlevee de la forme, 
on peut laisser la f euille secher completement a l'air. 

La f euille microporeuse peut etre utilisee comme subs ti tut 
du cuir pour fabriquer des objets comme des empeignes de chaussures, 
des gants, etc ; on peut aussi eventuellement stratifier la f euille 
20 sur d'autres matieres, notamment des contre-couches d'etoffe tissue 
ou tricotee ou des nattes de fibres non tissees a l'aide des adhesifs 
usuels. Par exemple, la f euille poromere peut etre stratifiee sur une 
doublure de chaussure avant la formation d» empeignes. La matiere en 
f euille peut Stre comprim^e a l'aide de chaleur et de pression pour 
25 eventuellement en modifier la densite et la porosite. Elle peut $tre 
gaufree, polie, teinte ou revStue d'apprets pour cuir ou d'enduits 
superficiels par les moyens usuels, par exemple par aspersion. La 
matiere port ant un tel enduit "respire" generalement pour ce qui con- 
cerne la vapeur d'eau mais elle n'est pas poreuse a un couxant d'air. 
30 D'une maniere generale, la mise en oeuvre de l 1 invention 

comprend la dissolution de 100 parties en poids d'un polyurethanne 
thermoplastique du commerce (du type poly.ester ou polyether) dans, 
par exemple, environ 300 a 700 parties (de preference environ 400 
parties) d'un solvant tel que le tetrahydrofuranne et jusqu'a environ 
35 400 parties (de preference environ 200 parties) d'un diluant comme l*a- 
cetone ou la methyl-^thyl-cetone, avec jusqu'a environ 40 parties (de 
preference environ 20 parties) d'un ou de plusieurs piastifiants par 
exemple des types phosphate (par exemple phosphate de tricresyle, 
phosphate de cresyle et de diphenyle, phosphate d'octyle et de di- 
40 phenyle), adipate (par exemple adipate de- di-butoxyethyle ) T phta- 
late (par exemple phtalate de butyle et de benzyle), ou du type 
ether (par exemple 1 1 ether dimethylique du tetra^thylene-glycol) . On 
peut introduire un antioxydant en quantite all ant par exemple jusqu'a 
environ 10 parties, par exemple environ 2 parties de polycarbodiimide. 
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On introduit par exemple un pigment^ en quantity all ant jusqu'a 10 
parties environ (base seche) convenab lenient sous forme d'une disper- 
sion dans une portion du plastifiant ou. dans une solution de nitro- 
cellulose. Dec charges en quant it es attei^ant environ 20 parties 
5 sont souvent utiles, par exemple du noir de carbone, des silicates 
ou des carbonates. Dans de nombreux cas, la teneur en polymere de 
la solution d' aspersion est d' environ 7 a 25 5° en poids, de prefe- 
rence environ 12 a 1 5 alors que la teneur en solides est souvent 
comprise entre 5 & 35 ?° environ en poids, usuellement 15 a 20 fa. 
10 Selon la composition exacte, le type de pistolet, les conditions 
d 1 aspersion ou de pulverisation, etc. la viscosite de la solution 
est usuellement comprise entre environ 100 et.2000 oentipoises et 
frequemment entre environ 400 et 600 centipoises. 

Pour dissoudre l'air ou autre gaz inerte dans la solution 

1 5 de polymere, on met en contact la solution avec le gaz sous une 

pression superieure a la pression atmospherique, de preference une 
pression manometrique d'au moins 0,7 bar bien qu'on puisse utiliser 
des pressions superieures quelconques de 7 a 14 bars et oiSme davan- 
tage. 

20 L 1 aspersion peut Stre effectuee aux temperatures ambian- 

tes ordinalres, par exemple 21 °C, mais elle I'est souvent a une tem- 
perature un peu plus elevee, d' environ 27°C ou eventuellecient une 
temperature encore plus forte atteignant par exemple 65°C et plus. 

Usuellercent le pistolet classique fonctionne a un debit 

2 5 de 5 a 1 50 g de solution par minute, de preference environ 30 a 60 g 

par minute, l'air atomisant peut §tre a la temperature ambiante, 
par exemple 21 °C, ou a une temperature allant jusqu'a 38°C environ 
ou plus. L'air atomisant est frequemment envoye sous une pression 
de 1,4 a 5,6 bars, de preference 2,8 a 4,2 bars. La consocimation 
30 d'air est typiquement de 110 a 850 litres par minute, de preference 
environ 280 a. 420 litres par minute. 

Dans la pratique on a obtenu des re suit at s satisf aisants 
a I'aide d'un pistolet du commerce, le "De Vilbiss AGA P-502" avec 
aiguille AGA 404 &, buse a fluide AV 15 A et coiffe a air N° 758. 

3 5 Dans le proccde consistant a faire defiler une surface 

detachable, sur laquelle une aspersion a ete deposee, au dela du 
pistolet, la vitesse line aire de la surface, la largeur de celle- 
ci et la vitesse avec laquelle le- pistolet effectue un mouvement 
transversal au-dessus de la surface ne sont limitees - que par des 
40 facteurs mecaniques mais on peut mentionner qu'cn a obtenu de bons 
resultats en utiliscmt une surface de 50 cm d-. large avancant au 
dela du pistolet a raison de 30 cm par minute et une vitesse trans- 
versale du pistolet de 30 cm par seconde. L'eventail descine par 
le pistolet dans un tel arrangement peut §tre par exemple de 2,5 a 
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37 9 5 cm de large (typiquement de '30 cm environ) avec recouvrement&e 
75 a 100 % de I'eventail (typiquement 95 %) f la distance entre la 
buse du pistolet et la bande sans fin etant de 2,5 a 90 cm, typi- 
quement de 15 a 25 cm. 
5 On laisse en principe le depot forme par 1 'aspersion secher sur 

la "bande pendant trente secondes a quinze minutes a 27°0. On effec- 
tue ordinairement un sechage ulterieur apres avoir detache la feuille 
de la bande, usuellement pendant environ vingt-quatre a trente six 
heures a la temperature ambiante, ou une temperature legerement ele- 
10 vee (27° C) ou pendant un court moment (par exemple cinq minutes) a 
des temperatures plus elevees (par exemple 115°C). 

Nombre de produits selon 1' invention fabriquee comme il a ete de- 
crit a partir de polyurethannes possedent les proprietes suivantes : 
Resistance a la traction 35 a 8^ kg/cm 

15 Allongement a la rupture 250 a 350 % 

Resistance au dechirage en languette 
(Essai KE-L-311a N°2111, Federal 
Specification, Leather, Methods of Sampling 

and Testing 38 a 73 kg/25,* am 

20 Eesistance au dechirage par couture 

(Essai KK-Ir-311a N° 21 51) 50 a 100 kg/25,4 nna 

Resistance a la rupture 

(Eclatement a la balle. de Mullen) 36-118 kg 

Abrasion Taber P^ te 0,01-0,10 

2 ^ g/10 000 cycles 

* Flexion a basse temperature (echantillon 500 000 cycles et 

plie 25 x 100 mm, flexion 180°) plus a -6°7 

Vieillissement a l'humidite 0 a 50 % de perte 

de resistance a la 
traction en 7 Gours 
a 93°C, 100 % 
d'humidite relative 
Transmission de la vapeur d'eau . 600 - 3000 g/h/100m 2 

(respiration, methode Payne cup) 
55 La structure physique de la matiere pulverisee varie avec la 

densite. A une densite relativement basse (par exemple de 0,32) 
la matiere est en grande partie un melange de fibres de moyenne 
longueur Qusqu'a 5 cm) et de fibres courtes (plus de 1,25 mm de long 
environ) avec ..uelques nodules spongieux, ces elements etant sondes 
40 par le solvant ou colles ensemble a des points de contact. Dans les 
matieres de densite plus forte (par exemple 0,71 ) on observe que la 
matiere est urincipalement constitute de nodules spongieux colles 
entre eux par une action solvante residuelle. La gamme interessante 
de densites dans la presente invention est de 0,32 a 0,7% nUeux de 
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0,56 a 0,64 pour les empeignes de chaussures 

D'une maniere generale, la densite de la matiere , pulveri- 
sed depend du degre de coalescence particulaire sur le substratum, 
lequel eat lui-meme determine en grande partie par la quantity de . 
solvant residuel presente dans les particules de polymere. On peut 
produire une matiere de faible densite en utilisant des rapports 
eleves d'air a la solution et une evaporation efficace du solvant. 
Ainsi une faible vitesse de charge de la solution, un volume (Sieve 
d'air atomisant, une plus grande distance entre le pistolet et le 
substratum et un large eventail tendent tous a provoquer une plus 
grande evaporation du solvant avant le depot des particules sur le 
substratum- Les particules pre s que seches tendent a conserver leur 
forme avec un minimum de coalescence aux points de contact. Reci- 
proquement, une teneur elevee en solvant apres le choc sur le sup- 
port peut provoquer une coalescence presque complete produisant une 
matiere non poreuse de forte densite. On peut faire varier la den- 
site dans une section transversale de feuille donnee en modifiant 
progressivement la teneur residuelle en solvant dans le polymere 
pulverise au cours de pulverisations successives a me sure que se 
constitue l'epaisseur desiree. Pour de petit es variations de den- 
site (par exemple 0,16) ceci s'obtient tres facilement par des re- 
glages de 1" eventail ; les variations plus grandes peuvent §tre 
obtenues en modifiant la distance du pistolet. 

Le caractere des particules formees par aspersion depend 
souvent principalement du mode d * evaporation du solvant. L 1 evapora- 
tion instantanee du solvant de la surface des particules atomisees 
tend a provoquer la formation de fibres si la viscosite de la solu- 
tion est faible ou a former des gouttes si cette viscosite est ele- 
vee. D * autre part, quand une partie du solvant s'evapore par "ebul- 
lition" dans une particule, on introduit une structure supplemen- 
taire cellulaire ou spongieuse. Cet effet est favorise" par une tem- 
perature elevee ds la solution et (ou) une forte pression de charge. 
Cet effet augmente le caractere moussant ou spongieux resultant de 
1' utilisation decrite d'une solution de polymere contenant un gaz 
dissous, qui s'echappe de la solution et se dilate dans les parti- 
cules a me sure que la pression diminue au cours du degagement sou- 
dain par la buse du pistolet dans 1' atmosphere libre. 

Des exemple s particuliers de mise en oeuvre de I 1 inven- 
tion sont demerits ci -apres do maniere plus d^taillce en se referant 
au dessin annexed 

La figure 1 est une vue schematioue partiollement en coupe 
et partiellement en perspective d'un appareil de mise en oeuvre de 
l 1 invention. 

La figure 2 est une coupe grossie d'une partie de 1' appareil. 
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La fi£oire 3 est une section trans ver sale a travers la 
feuille formee. 

Exemple 1 

Dans cet exemple le polymere utilise est un polyurethanne 
a -ase de nolyether thermoplastique vendu couramment dans le commerce 
("Royalar A-850" ) qui est un produit de reaction de 2 moles de poly- 
tetranethylene-ether-glyool, 2 moles de 4. 4'-diisocyanate de di P he- 
nylmethane et 1 mole de 1 , 4-butane-diol. On ajoute une dispersion de 
pigment, formee de 15 parties en poids de noir de carDone, 15 par- 
ties de nitrocellulose (1/2 sec. RS), 7 parties d'alcool ethylique, 
24 parties d- acetate d'ethyle et 39 parties de toluene. On prepare 
la solution suivante : 

Quant it es 

Ingredients . (parties en noids) 

Polyurethanne. 283,0 
Dispersion de pigment 5,0 
Tetranydrofuranne 13 ^ 

Cette solution a une teneur en solides de 13 £ et une vis- 
cosite Brookfield de 2000 cp (broche N° 4, 20 t/min. ) 

Se ref erant au dessin et en particulier a la figure 1 , on 
place la solution de polymere 10 dans un reservoir a pression 11 
muni d'un agitateur 12. On entretient une pression d'air de.2,1 bars 
par un conduit 14 dans l'espace situe au-dessus de la solution agi- 
tee pendant vingt-quatre heures ; la solution est alors essentielle- 
ment saturee d'air, c'est-a-dire que l'air dissous est essentielle- 
ment en equilibre avec l'air sous pression existant dans l'espace 
au-dessus de la solution. La pression est alors port ee dans le re- 
servoir a 4,2 bars en vue de la pulverisation a l'aide d'un pistolet 
a va-et-vient 13- La pression de l'air fourni par un tuyau souple 
16 au pistolet est de 4,2 bars et la consommation d'air de 425 li- 
tres par minute. La solution est pulverisee a raison de 46 grammes 
par minute. La surface receptrice est une bande transport euse sans 
fin portant un enduit de demoulage 1 5 dont la circonf erence est de 
1,50 m et de 50 cm de large se deplacant a raison de 30 cm par mi- 
nute, soit 5 cm par seconde. Un circuit complet de la bande sans 
fin est considere comme une passe. Le pistolet execute un mouve- 
ment de va^et-vient sur une distance de 45 cm (90 cm par cycle) 
a une vitesse-de 30 cm par seconde soit un cycle de trois secondes. 

3elon la figure 2, a me sure que le courant de solution 
10 sort du conduit a fluide de la busc de pulverisation la pres- 
sion tombe immediatement, ce qui provoque le degagement des gaz dis- 
sous dans la solution de polymere et cree un courant de mousse 
17. En meme temps un courant d'air 18 envoye dans le pistolet agit 
sur le courant de solution sortant d'une maniere telle que la pul- 
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verisation 20 sortant de la buse prend_ la forme de particules qui ont 
la forme de globules ou nodules et/ou de fibres ou fibroldes, selon 
les conditions de pulverisation, la Vitesse d ' evaporation du solvent, 
etc. 

5 Jans la premiere passe la distance entre la buse de pulve- 

risation ez la surface detachable est de S3 rjn. A char.ue passe suc- 
cessive cette distance augment e de 17 am; ; a la huitieme passe la 
distance ezz de 200 mm. L'an/rle de pulverisation est de 74° et ,1a 
lar^eur de l'eventail (c 1 est-a-dire du motif d 'aspersion) depend de 
10 la hauteur du pistolet com.~e le montre cc qui suit : 

Hauteur du pistolet, mm 50 100 150 200 

Largeur de l'eventail, mm 75 150 225 300 

Le degre de rccouvrament du motif de pulverisation dans les passes 
successives depend de la largeur de l'eventail comme. le rnontre 
15 ce qui suit : 

Largeur de l'eventail, mm 50 75 150 300 

Recouvrement, fo 70 80 90 95 

Le tableau suivant montre l'epaisseur de la matiere deposee a cha- 
que passe a me sure qu'on augment e progressivement la distance du 



20 


pistolet 


a la cible. 








Passe 
N° 


Distance (mm) 
du pistolet a 
la cible 


Epaisseur 
deposee par 
passe (microns) 


Densite du depdt 
a 

chaaue passe 




1 


83 


57,5 


0,752 


25 


2 


100 


65,0 


0,656 




3 


117 


72,5 


0,576 




4 


133 


82,5 


0,512 




5 


150 


97,5 


0,432 




6 


167 


107,5 


0,384 


30 


7 


183 


120,0 


0,352 




8 


200 


145,0 


0,288 



Apres la derniere passe on arrSte' la pulverisation et on 
sechc la matiere en feuille ainsi obtenue pendant cinq heures a la 
temperature ambiance sur la bande transporteuse . On detache la ma- 
3 5 tiere .ie la bande et on poursuit le chauffage pendant vingt-quatre 
heures a la temperature ambiante. 

Selon la figure 3 le produit 22 est relativenent dense 
(0,720) et possede une structure spongieuse dans l-.-s couches depo- 
sees au debut 23 (cote grain) formees c ont re le substratum detacha- 
40 ble, et cette structure devient progressive.T.ent moins dense (0,540 

h 0,320) et plus fibreuse dans les dernieres c uches 24 (cQte chair). 
Lei proprietes de la feuille finale sont les suivantes : 



1580935 



Bpaisseur de la feuille 750 microns 

Poids de la feuille grammes 
Densite globale 0,4528 ^ 

Resistance a la traction 70 kg/cm 

Allongement 250 ,a 

Dechirage a la languette , 50 kg/25,4 mm 

Dechirage au piquage 67 kg/25,4 mm 

Resistance a la rupture 68 k S 

Abrasion Taber 0,05 g/1000 revolutions 

Flexion a basse temperature 50 000 cycles a -29°C 

Yieillissement a 1'humidite * rt VL'SaStlot T * 3±Stan ° 9 

Absorption d'eau 30 * en volume 

Transmission de vapeur humide 16 g/heure/m 

Le produit a la main, le toucher, 1 1 aspect et les qualites • 
du cuir. L'examen au microscope revele que les gouttelettes et 
les fibroldes spongieux, qui sont fusionnes ou soudes par le solvant 
aux points de contact avec formation d'une matiere coherente en 
feuille, sont a cellules internes, qui sont closes en majeure partie. 
la microporosite du produit est une consequence des minuscules es- 
paces existant entre les gouttelettes spongieuses et les fibroldes. 

Si on opere comme dans cet exemple sans exercer de pres- 
sion prealable sur la solution pour y dissoudre de l'air sous pres- 
sion, le produit est d'un toucher grossier et on peut sentir a la 
main des globules reches de polymere. La densite est un peu plus 
elevee (0,504) et la transmission de vapeur humide est de 20 g/ 
heure/m . 

Tfrrpmple 2 

On opere dans cet exemple comme dans 1' exemple 1 sauf que 
le polyurethanne usuel du commerce utilise ("Estane 5640 x 071") 
est a base de polyester, savoir le polyester 1 ,4-butane-diol/acide 
adipique au lieu d'un polyether comme dans 1« exemple 1. La composi- 
tion de la solution est la suivante : 

Ingredients Parties en poids 

Polyurethanne 356,4 
Dispersion de pigment 3,6 
Tetrahydrofuranne 1 260 

Acetone 630 

La teneur en solides de la solution est d» environ 16 
la viscosite de 1400 cp. Apres dissolution d'air dans la solution 
comme dans 1' exemple 1 on commence a pulveriser dans les conditions 
decrites dans 1' exemple 1, le debit de la solution etant de 50 g 
par minute. La distance entre le pistolet et la surface detachable 
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est augment au cours des pulveri sat ions successives. On effectue 
huit passes au total, deux passes a chaque distance donnee, selon 
le tableau suivant : 

Distance du Spaisseur 
5 pistolet deposee par Norabre de 

mm passe, microns Density passes 

TOO 67,5 0,800 2 

125 82,5 0,672 2 

150 1O5,0 0,544 2 

10 200 150 0,368 2 

Apres sechage comme dans I 1 exemple 1 la feuille finale possede les 
proprietes suivantes : 

Epaisseur de la feuille 800 microns 

Poids de la feuille 320 g 

15 Densite globale 0 9 66 

Resistance a la traction 140 kg/cm 2 

Allongement 300 <fo 

Transmission de vapeur humide 10 g/heure/metre carre 

Flexibilite 10 000 a -29°C 

20 Vieillissement a l'humidite Perte de 50 c /o de resis- 

tance a la traction, 7 
jours a 93°C 95 # 
d'humidite relative 

La main, le toucner, 1" aspect et les qualites ressemblent 

25 la encore a ceux du cuir. 

Exemple 3 

Dans cet exemple, on utilise le polyurethanne a base de 
polyester de 1* exemple 2 et la composition de la solution est la 
suivant e : 

30 Polyurethanne 360 

Dispersion de pigment 4,5. 
Adipate de dibutoxyethyle 90,5 
Tetrahydrofuranne 1 580 

Acetone 805 
35 La teneur en solides est de 1 6 ft> 9 la viscosite est de 

550 cp„ On dissout de l'air sous pression dans la solution comme 
dans les exemples precedents et on entreprend les pulverisations 
selon un debit "de la solution de 44 g par minute en appliquant le 
procede des exemples precedents selon le programme qui suit, avec 
40 les resultats consigned dans le tableau ci-apres : 
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10 



15 



20 



25 



30 



Distance du 
pistolet Spaisseur par 

mm passe t microns 

112,5 60 

133 75 
167 95 
200 127,5 

ITombre total de passes 

Bpaisseur de la feuille 

Poids de la f euille 

Densite globale 

Resistance a la traction 

Allongement 

Flexibility 



Densite 
0,80 
0,656 
0,532 
0,384 



ITombre 
de passes 

2 

3 

3 

3 

1 1 

1012 aicrons 
385 g 
0,544 
70 leg/cm 2 



250 $ 

500 000 et plus a -29 °C 
Cette i euille, cement ee a du mo lie ton enduit de caoutchouc 
a l'aide d'un ciment caoutehouteux ordinaire, constitue une excel- 
lente matiere premiere pour empeignes de chaussur-es. La transmission 
de la vapeur humide de la matiere est de 2,5 £ par heure et par 
metre carre. 

Exem-ple 4 



Polyurethanne de I'exemple 2 
Dispersion de pigment 
Adipate de dibutoxyethyle 
Phosphate de diphenyle et de cresyle 
T e t rahy d r o furanne 
Acetone 

Teneur en solid es 
Viscosity 

Debit de la solution 

On applique le meme procede que dans les exemples prece- 
dents, sauf que la solution (contenant de l'air dissous) est pulve- 
risee a une distance constante de la cible au lieu que la distance 
augmente au cours de la pulverisation. 
Distance de la buse Microns par passe Densite 



285 
3,3 
33 

12,7 
1 165 
586 

16 fo 
550 cp 

50 g/minute 



Norabre de "passes 



35 150 mm 



40 



92,5 

ITombre total de passes 
Bpaisseur de la feuille 
Poids de la feuille 
Densite globale 
Flexibilite 

Vieillissement a l'humidite 



0,608 



650 "microns 
2S0 g 
0,608 
250 000 a -29°C 
perte de 2 f» de 
resistance a. la tra :tion 
.7 jours, 93°C, 95 # 
humidite relative 
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. On cemente la matiere poromere sur une etoff e du type coutil 
de.-maniere a obtenir une etoff e solide ayant une surface similaire 
de celle du cuir. La resistance a la traction de cette etoff e est 
de 210 kg/cm 2 , 1 'allongement de 50 % et la transmission de vapeur 
humide de 7 g/heure/metre carre. 

Exemple 5 

Get exemple est semblable. a l'exemple 4- sauf que le poly— 
urethanne utilise est le polyether de l'exemple 1. 



10 



15 



Polyurethanne -de l'exemple 1 
Noir de fumee 
Tetrahydrof uranne 
Acetone 

Teneur en solides 
Viscosite 

Debit de la solution 

Distance du pistolet Epaisseur par 
mm -passe * microns 



Densite 
0,24- 



500 
100 
2670 
1530 

13 % 
1500 cp 

30 g/minute 

Hombre de passes 
25 



20 



200 117,5 
Nombre total de passes 
Epaisseur de la feuille 
Poids de la feuille 
Densite globale 
Apres sechage la feuille est gaufree a la presse a 12Q°C 
pendant deux minutes ; elle possede alors les proprietes suivantes 



25 

2950 microns 
500 grammes 
0,24- 



25 



Resistance a la traction 
Allongement 
Transmission de la vapeur humide 



196 kg/cm^ 
350 % 
10 g/heure/m c 



La encore, la matiere a le toucher, la main et la qualite du 



cmro 



30 



RES U U E 



A) - Procede de fabrication d'une matiere poromere caracterise 
par les points suivants, consideres separement ou en ccmbinaisons : 

1) On prepare une solution d'un polymere filmogene norma- 
lement solide dans un solvant organique volatil, on diss out un gaz 

35 sous pression dans la solution et on pulverise la solution sur une 
surface receptrice, la solution etant maintenue sous pression 
jusqu'au moment de la pulverisation ou elle entre dans une zone 
de pression inferieure de sorte que le gaz s'echappe de 1& solu- 
tion en formant des bulles dans les particules pulverisees de 

4-0 solution lesquelles, quand elles se deposent sur la surface recep- 
trice, s ' agglomerent partiellement en formant une feuille micro- 
poreuse coherente. 

2) Les particules pulverisees de solution sont atomisees 
avant devot sur la surface receptrice en dirigeant un courant d'air 
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a tracers les particules pulverisees, le c our ant d'air ay ant une Vi- 
tesse superieure a la vitesse de la pulverisation. 

3) La solution est agitee pendant qu'on y dissout le gaz. 

4) la solution est sensiblement saturee de gaz a la pres- 

sion exist ante. 

5) le polymere est un elastomere d'urethanne. 

6) le gaz utilise est I 1 air. 

7) On accumule un certain nombre de coucnes successives 
sur la surface receptrice par aspersions repetees. 

8) On modifie les conditions de la pulverisation au cours 
du dep6t de differentes couches. 

9) La modification est telle qu'on depose d'abord sur la 
surface receptrice une matiere non fibreuse relativement dense, puis 
sur la coucne de matiere dense une coucne de matiere moins dense et 
plus fibreuse. 

10) Les conditions de polymerisation sont variees en modi- 
fiant la distance entre le point de formation de la pulverisation 
et le niveau auquel est deposee la matiere pulverisee. 

1 1 ) La premiere coucne est deposee sur la surface recep- 
trice au moyen du dispositif de pulverisation instaTLe a une dis- 
tance pr^dSterminee de la surface receptrice et des couches suc- 
cessives sont deposees a l'aide dudit dispositif en eloignant pro- 
gressivement celui-ci de lasurface receptrice de sorte que chacune 
des couches est moins dense et plus fibreuse que la coucne sur la- 
qu.elle elle est depose*e. 

B) - Une matiere poromere fabriqu^e par le procede selon A, carac- 
terieee par les points suivants, separement ou en combinaisons : 

1) Elle est formed d'une feuille d'un polymere filmogene 
normalement solide sous forme de particules de mousse agglomerees 
ensemble a des points de contact, les particules contenant des bul- 
les internes. 

2) Les particules sont sous forme de nodules et de fi- 
broses. 

3) La densite de la feuille varie a travers son <Spais- 
seur, une des surfaces etant plus dense et ayant une teneur en fibres 
plus faible que 1* autre surface. 

4) Le polymere est un elastomere d'urethanne". 
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